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Fr.Sander Nachf .., Wuppertal - Bannent Rudolf sbr, 2^4 

Verfahren tmd Vorridhtung zum Hers t ell en eines 
diinnen Spatmbandies aua: Kiinststoff » . 

Die Erf indung lietriff t i±n Verf^hrcn und eine Vorrichtung 
zxim Herstelleri eines diinnen Sparmbandes aus Kunststoiff , 
das mit in Ungsrichtung des Bandes verlaufenden Killen 
verseheh list. 

Es. sind Spannbander aus ICunstStoff, insbesondere Polypropylen, 
zum Vprpacken grSsserer Gegenstfinde bekannt. ZUr Erhiihung 
ihrer Reififestigkeit werden dlese KunststoffbStider in 
Langsrichtung gereckt, wodurch sich jedoch eine erhShte 
SplelOneigung in LSngsriclitiing, das heisst parallel zu den 
Kdxiten des Bandes, ergibt. Uni diese SpbiBrielgung herabzu- 
setzcn, ist es bereits bekannt, die Molekiile der BSnder 
zwlschen. zwci Walzen zu ortentieren., Derartigi? Kuiiststof f- 
bander besitzen zwar eine hohe.ReiBfestigkelt und eine 
geringe SpleiBneigung, sind jedoch gefeentlber Verietzungen des . 
Bandes am Rande sehr . empCindlich, da diese Verietzungen aebr 
schnfeil zu einem Durchreissen des Bandes f iihrcn. Um auch die 
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Weiter^relBfestigkeit von Kunststoffbfindern zu erhBhen, 
ist es darUber hinaua bekatmt, die Bander zu profilieren, 
so dafi ein vom Rand des Bandes an verlau£ender Ri6 ledig- 
llch bis zur n&chsten Verstarkung des Bandes verlaufen kann, 
die ein Weiterrelssen des Bandes verhindert. Diese nach 
den bekamiten Verfahren prof ilierten Bfinder sind jedoch 
wiederum in ihrer SpleiBfestigkeit stark herabgesetzt. 
Der Erfindung lag die Aufgabe zugrundeiein mit ein£achen 
Mitteln durchzuflUirendes Verfahren ziir Herstellung cines 
diinnen Spannbandes aus Kunststof £ zu schaffen, das eine 
bohe ReiBfestigkeit besitzt, spleiBfest ist und bei Ver- 
letzungen einem Einreissen einen hohen Widerstand entgegen- 
setzt, das heisst also eine gute Weiterrei8£estigkeit au£- 
weist. 

Zu diesem Zweck wird fiir das erf IndungsgemSsse Verfahren 
vbrgesch].ageny das aus einem Extruder austretende, molekular 
nicht ortentierte Band^vorzugsweise aus Polypropylen, nach 
Abkiihlung in einem Verf estigungsbad in Lfingsrichtung zu 
recken und anschliessend zu prof ilieren,.wobei die entstehenden 
schmaelen Ulngsriefen gleichzeitig in Querrichtung gereckt 
werden. 

FUr die erf indungsgemfisse Vorrichtung zur Durchfiibrung des . 
Verfahrens gemassder Erfindungt die mit einem das Band 
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erzeugendeii Extruder, eineii Verf cstigitagsbad und zwel 
sich j&it unterschiedilchen Geschwihdigkeiten drehenden 
Walzenpaaren zur Reckupg des Bandes in Langsrichtung 
ausgestattet Ut,*f±v6 vorgeschlagen, in Durchlaufrichtung 
hunter den beiden Wai»enpaaren zur LSngsreckung zwei 
Prof iXierwalzen anziiprdnen, dereti Oberflficbe mit in sich 
geschlossenen keilfiindigen; koiizentrisch isur Walzenftchse vm- 
laufenden Rippeii vcrseben sind. 

Es ist zwar bereits ein Verfahren und eine Vorrlchtung zum 
Herstellan eines Spannbandes aus Runststpff mIt iangsseitig 
verlaufenden; in Quertlchtung abwechselnd dickan und 
diinneh telleii bekamtt^ bel denen in einem molekular nicht 
orientierten Streifen dicke und diinrie Telle ausgebildet 
und sodann die dicken Telle ISngsseitlg zwecks einachsigcr 
Orlentietuag der Molekiile und die diinnen Telle unter 
biaictaler Orientierung der MoIekUle gereckt werden, jedoch 
ergeben sibh bei diesem bekannteri Verfahren und der dazuge- 
horigen Voririchtung yerschiedene. Naclil:eile. Da die 
Profllierung des Spannbatides vor .dem Recken desselbeii 
erfolgt, IMsst sich der Quer^schnitt des Bandes nicht exakt 
vorausbestinmen. DarUber hinaus mttssen Spannwalzen angfe - 
ordiiet werden, die eine Kontraktion des Bandes wahrend des 
Reckens in LSngsrichtung verhindem sollen. Dieser Effekt 
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kann jedoch mr errelcht werdetii wenn die Spannwalzen 
mit einer ganz bestiminten Spannkraft belastet werden,die 
fUr jede Bandabmessuxig und jedes Material eine andere 
GriSsse besitzt. 

Mit dem Vorschlag der Erf indutig wird ein Verfahren und eine 
Vorrichtimg geschaffen, die mit einfachen konstruktiven 
Mittelm die Herstellung eines Spannbandes aus Kunststoff 
ermSglichen, das eine bohe ReiBf estigkeit sowie einen gros- 

a. 

sen Weiterreifiwiderstand besitzt und gleicfazeitig spleiB - 
fest ist. 

Die Erfindung soli im £olgenden anhand einer zeichnerischen 
Darstellung eriautert werden, und zwar zeigtx 
Fig. 1 eine schematische Seitenansicbt einer Vorrichtung 
zur Darchfiihrung des er£indungsgem£ssen Verfahrens 
und 

P Fig. 2 eine Stirnansicht der verwendeten Prof ilierwalzen. 

Zur Herstellung des Spannbandes I wird der aus einem 
Extruder 2 kommende bandfSrmige Kunsts toff Strang, beispiels- 
weise aus Polypropylen, in ein Verf estigungsbad 3 gefiihrc, 
in welcheia cr mittels einer Taucbwalze 6 uragelenkt wird, 
Nach duv im Verf estigungsbad 3 erfolgenden AbkOhlung wird 



109823/1858 



BNSOOCID: »0B 170<8BaA1_L» 



S 1704986 

das Band zwel Paaren von Rcckwalzen 4a bzwv4b zugefiihrt, 
von denen sich.die Reckwalzen 4b mlt etwa achtfacher 
Umfangsgeschwituligkeit im Verhaltnis zu den ReckwaXzen 4a 
drehen, 30 da0 eine erhebliche (^erschnlttsvermtnderung 
des Bandes bel glelchzeitigem Recken tn LSngsrlchtung 
erf'olgt.. 

Balm dargestellten AusfilhrungsbeispieX wlrd das Band ^dann 
in ein weitUs Varf estlgtogabad 3a mit -iBitiBr Shuchwalze 6a 
geftthrt, aus dem ea zwei Profil«al»en 5a und 5b zugefiihrt 
wlrd, die im VerbSitnla ztte Breite des Bandes schmale Langa- 
rillen in doaselW iSrzeBgen. Anschliessend wird das 
fertige Spaniiband 1 auf elnet; Auf sptilwalze 7 aufgespuXt. 
Die in der Fig..Z dargestellten Profilwalzea 5a und 5b slnd 
auf ibrer Oberf iacbe mit in ^Bicii geschlossenen kellfBrmigen, 
konzentrlsch zur Walzenachse umlaufenden Rippen 8 vcrseheji. 
Durcb eihen verhalfenismassig schmaleia »;ippenkopf 8a Und 
icbr^e Rippenf lanken 8b erzielen diese Rippen 8 beider 
Profilwalzeti 5a und .5b,die mit ihren RippenkSpfen 8a In 
geringem Abatand voncinandei umlauf en, beliu Eindringeri in 
das zu profilierende Band eine Kellwlrkung, durcb «31e das 

. Material, der schmaien LSngsiriif en iti Querricbtung gereckt 
und das Material der iwischen den Lftngsriefen vorhandeneii. 

. Verdickungen geringfUgig gestaucht wlrd, Die Staucbung der 
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Verdicktingefi ist deshalb gering, well die verdrangte Masse 
wegen der geringen Breite der Rie£en nur sehr kleln ist. 
Bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ergibe slch belm 
Profiliezen des Bandes, das vor Erreichen der Profilwalzen 
5a und 5b den strichpunkticrt eingezeichneten Querschnitt 
besitzt, elne Verbrelterung von etwa 10%, 

Versuche mit dem erfindungsgenass hergestellten Spannband 1 
haben ergeben, daB es durcb die LSngsreckiing elne hohe ReiB- 
festigkelt besitzt. Durch die Profilierung weist es weiter- 
bln gegen seicliche Risse einen hoben Widerstand auf , so dafl 
ein seitlicher Einschnitt lediglich bis zur nSchsten 
Verdictojng weiterrcissen kann. Durcb die scbmalen LSngs- 
rlefen im Spannband 1 ist dieses vOllig spleiflfest, sti daB 
es auch bei in Bandlfingsricbtung verlauf enden Knickcn oder 
Falten keine Lfingsrisse bekomnt. 
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P a t e. n t a n s p r tt c be « - 

1. verfahren ztim Herstellen eines dOnnen • Spatmbandes aua 
Kunststbf f mit in Lfingsrlchtung des Bandes ,rerlauf ^nden 
Slppen,^da f ur cb g c k .e « e i c h n e daB 
daW.aus etriem Extrude* (2) austretende. molekular ulcht 
orientierte B^nd, vbraugsweise aus Polypropylen, nacb 
AbTcOhlung m einem yerfestlgungsbad (3) tn Langsricb - 
tung gereckt tmd inscbl lea send prof tliert wird,wobel die 
entstebenden scbmalen Langsriefen glelchzeltig in Qaer- 
ricbtwng gereckt werdeti; 

2. VorrichtW ««r Durchfiflirung des Verfabrehs nach Anspruch 1 
mlt eineo das Band erzeugenden Extruder, einem Verffesti - 
gungsbtid und zwei sich mit unterschledlicben Geschwiudig- „ 
keiten drrfienden WalzenpMren zur R^lc^^ 
intangsrichtwig, dadur <Sb g. e k e n n z e i c h- 

„ e t, daB in Durchlaufrlchtuiig binter den beiden Walzen- 
paareri (Aa,4b> zur tangsrcckung zwei frofilierwalzen 
(5a,5b) angeordnet sind, deren Qberflkcbe init in sich 
geschlossenen ketlfarmlgen, konzentrisch zur WaXzenachse 
unilaufenden Rippen (8) verseheia sind. 
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zugsziffernliste 



1 Spannband 

2 Extruder 

3 Verfestigungsbad 
3a Verfestigungsbad 
4a Reckwaizen 

4b Reckwalzen 

5a Profllwalze 

5b Profllwalze 

6 Tauchwalze 
6a Tauchwalze ■ 

7 Au£spulwalze 

8 Rlppeti 

.8a Rlppenkopf 

8b Rippen£lahke 
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